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1 Johdanto 
1.1 Opinnäytetyön tausta ja tavoitteet 
Työn tarkoituksena on selvittää mitä ongelmakohtia on Stresstech Oy:n nimikehallin-
nassa ja sitä kautta löytää ehdotuksia nimikehallinnan kehittämiseen. Nimikehallin-
nan kehittämisen myötä tulisi myös varastonhallinnan parantua, sillä ongelmana on 
muun muassa se, että varastokirjanpito ei ole riittävän tarkkaa. Käytännössä se tar-
koittaa sitä, että todelliset varastosaldot eivät täsmää siihen mitä toiminnanohjaus-
järjestelmä ilmoittaa. Stresstech Oy:ssä on käytössä Lean Systems toiminnanohjaus-
järjestelmä ja on tullut ilmi, että ohjelmaa ei hyödynnetä parhaalla mahdollisella ta-
valla, eikä sen sisältämään tietoon luoteta täysin. Osasyynä on jonkin asteinen osaa-
mattomuus toiminnanohjausjärjestelmän käytössä, epäselvät toimintaprosessit tie-
tyissä tehtävissä ja puutteellinen ohjeistus. Esimerkiksi nimikkeenluontiin ei ole sel-
keitä prosessiohjeita, eikä nimikkeenluontioikeuksia ole mitenkään rajattu. (Palaveri, 
2016) 
1.2 Tutkimusmenetelmät 
Tämä opinnäytetyö on empiirinen eli havainnoiva tutkimus, jossa käytetään kvantita-
tiivisia ja kvalitatiivisia tutkimusmenetelmiä. Empiirinen tutkimus perustuu menetel-
miin, jotka on kehitetty teoreettisen tutkimuksen perusteella. Käytännössä se tarkoit-
taa sitä, että tutkimuksessa voidaan testata jonkin oletuksen toteutumista käytän-
nössä. Empiirisessä tutkimuksessa on myös mahdollista selvittää jonkin ilmiön syyt 
tai löytää ratkaisua siihen, miten jokin asia tulisi tehdä. Tavoitteena on löytää vas-
taukset tutkimusongelmasta johdettuihin kysymyksiin. (Heikkilä, 2014. 12) 
Havaintoaineisto eli tutkimusaineisto on empiiristä tutkimusta varten hankittu ja ke-
rätty tieto. Primaarinen tieto on juuri kyseessä olevaa tutkimusta varten hankittua 
tietoa ja sekundaarinen tieto alun perin jotakin muuta tarkoitusta varten kerättyä. 
Tutkimusyksikkönä voi olla esimerkiksi henkilö, yritys tai tuote ja niistä muodostuu 
havaintoaineisto. Kerätyt havaintotiedot ovat vastauksia tutkimuskysymyksiin tai 
mahdollisesti mielipiteitä tutkittavista asioista. (Mts. 13)  
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Kvantitatiivisen eli määrällisen tutkimusmenetelmän keskeisiä piirteitä ovat johto-
päätökset aiemmista tutkimuksista, sekä aiemmat teoriat. Lisäksi piirteisiin kuuluu 
hypoteesien eli ”sivistyneiden arvausten” esittäminen, käsitteiden määrittely ja ai-
neiston järjestäminen niin, että se sopii tilastolliseen analysointiin. Kvantitatiivisessa 
tutkimuksessa asioita kuvataan numeeristen suureiden avulla ja tuloksia voidaan 
mahdollisesti havainnollistaa kuvioilla tai taulukoilla. Kvantitatiivisilla menetelmillä 
voidaan kartoittaa nykyinen tilanne, mutta syitä sen avulla ei voida riittävästi selvit-
tää. (Hirsjärvi, Remes, ja Sajavaara 2007, 136) 
Kvalitatiivisessa eli laadullisessa tutkimusmenetelmässä pyritään tutkimaan kohdetta 
mahdollisimman kokonaisvaltaisesti ja aineisto hankitaan luonnollisista ja todellisista 
tilanteista. Lisäksi tarkoituksena on enemmänkin löytää tai paljastaa tosiasioita, kuin 
esittää jo valmiita väitteitä. Kvalitatiivinen tutkimusmenetelmä auttaa ymmärtämään 
tutkimuskohdetta ja selittämään käyttäytymisen ja päätösten syitä. Kvalitatiivinen 
menetelmä käy mainiosti muun muassa toiminnan kehittämiseen ja vaihtoehtojen 
etsimiseen. Sen avulla voidaan myös antaa vinkkejä jatkotutkimusaiheisiin. Kvalitatii-
visessa menetelmässä tutkimusjoukko valitaan tarkoituksenmukaisesti, eikä satun-
naisotos menetelmää käyttäen. Menetelmän piirteisiin kuuluu myös se, että tutki-
mussuunnitelma elää ja muuttuu joustavasti tutkimuksen ja olosuhteiden muuttu-
essa.  (Hirsjärvi ym. 2007, 157, 160) 
Tutkimus
Empiirinen tutkimus Teoreettinen tutkimus
Kvantitatiiviset 
tutkimukset
Kvalitatiiviset 
tutkimukset
 Lomakekyselyt, 
surveyt
 Internetkyselyt
 Struktuoidut 
haastattelut
 Systemaattinen 
havainnointi
 Kokeelliset 
tutkimukset
 Henkilökohtaiset 
haastattelut
 Ryhmähaastattelut
 Osallistuva 
havainnointi
 Eläytymismenetelmät
 Valmiit aineistot ja 
dokumentit
 
Kuvio 1 Tutkimuksen jaottelu (mukaillen Heikkilä, 2014. 13) 
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1.3 Tutkimuskysymykset ja tutkimuksen rajaus 
Opinnäytetyötä ohjaaviksi kysymyksiksi laadittiin seuraavat kysymykset: 
- Vastaako varastokirjanpito todellisuutta? 
- Miten nimike- ja varastonhallinta toimivat? 
- Hyödynnetäänkö ERP:ia materiaalinohjauksessa? 
 
Tutkimuksesta rajattiin pois nykyisen varaston layoutin ja varastopaikkojen uudelleen 
suunnittelu, uusien varastointitapojen suunnittelu ja varastointiprosessin kuvaami-
nen.  
1.4 Stresstech Oy 
Stresstech Oy on vuonna 1983 perustettu tuotantoyritys, joka valmistaa ja myy laa-
dunvalvontatuotteita metalliteollisuudelle. Asiakassegmenttejä ovat muun muassa 
autoteollisuus, lentokoneteollisuus ja muu raskas koneteollisuus. Yleisiä komponent-
teja, joita voidaan laitteilla testata ovat kampiakselit, nokka-akselit, laakerit ja ham-
maspyörät. Yritys valmistaa laitteita, jotka perustuvat kolmeen erilaiseen fysikaali-
seen ilmiöön. Tuotteita ovat Barkhausenin kohinaan perustuvat laitteet, röntgendif-
fraktioon perustuvat laitteet ja reiän porausmenetelmään perustuvat laitteet. Tuot-
teet ovat suurimmaksi osaksi asiakkaan mukaan räätälöityjä. 
 
Yrityksen toiminnot: 
- Barkhausenin kohina -menetelmään perustuvien mittauslaitteiden 
tuotekehitys, myynti, valmistus ja huolto 
 
- Röntgendiffraktiomenetelmään perustuvien mittauslaitteiden 
tuotekehitys, myynti, valmistus ja huolto 
 
- Reiänporausmenetelmään perustuvien mittauslaitteiden tuotekehitys, 
myynti, valmistus ja huolto 
 
- Mittauslaitteiden ja -järjestelmien vuokraus 
 
- Kaupallisesti riippumaton mittauspalvelulaboratorio, joka tarjoaa 
röntgendiffraktiomittauksia sekä kuuluvia Barkausenin kohina- sekä 
reiänporausmittauksia.  
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Yrityksen pääkonttori sijaitsee Jyväskylässä Vaajakoskella, jossa on tuotekehitys, tuo-
tanto ja myynti. Yrityksellä on toimipisteitä myös Ruotsissa, Saksassa, USA:ssa ja Inti-
assa. (Laatukäsikirja, julkaisematon) 
 
Kuvio 2 Stresstech toimipisteet (Representatives) 
Kuviossa 2 on merkittynä pääkonttori Suomessa sekä tytäryhtiöt Amerikassa, Sak-
sassa ja Intiassa.  
2 Tuotetietojen hallinta 
2.1 PDM 
Product Data Management eli PDM-järjestelmät mahdollistavat tuotetietojen, kuten 
CAD ohjelmilla piirrettyjen kuvien hallinnan. PDM-järjestelmät nostavat suosiotaan 
yritysmaailmassa, sillä tietojen yhdistely esimerkiksi CAD kuvien ja ERP:n 
nimiketasolla on helpompaa ja yksinkertaisempaa sekä tieto on oikeassa paikassa 
oikeaan aikaan. PDM-järjestelmät ylläpitävät informaatiota (meta-dataa) tuotteista. 
Järjestelmän avulla tuotetiedot ovat tarjolla läpinäkyvästi ja helposti, kun järjestelmä 
on tiiviisti käytössä tuotekehityksessä ja suunnittelussa. PDM toimii yrityksen 
sisäisenä tietolähteenä ja ERP tiedon välittäjänä. (Product data management, 2002)  
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Modernissa globaalissa talouselämässä yritykset kehittelevät uusia tuotteita 
jatkuvasti, jotta ne voivat säilyttää markkina-asemansa. Työtä saatetaan tehdä 
monessa eri pisteessä, monessa eri hankkeessa ja monikulttuurisessa 
työympäristössä. Tästä syystä on tärkeää, että tuotetieto on oikeaa ja se on nopeasti 
saatavilla vakioidun toimintamallin mukaan kaikkien arvoketjussa olevien tekijöiden 
kesken. (Kropsu-Vehkapera Hanna, Haapasalo Harri, Harkonen Janne, ja Silvola Risto. 
2009, 759) 
Tänä päivänä liiketoimintaympäristöt ovat tyypillisesti riippuvaisia tietojärjestelmistä. 
Suunnittelu- ja tuotantoyrityksissä tehokas tietojenkäsittely ja -hallinta on 
merkittävässä asemassa tehokkaan liiketoiminnan näkökulmasta. Tiedonhallinta 
korostuu yrityksen tehdessä yhteistyötä kumppanien, toimittajien tai alihankkijoiden 
kanssa liittyen tuotekehitykseen tai tuotantoon. Perinteiset tavat voittaa haasteita 
kuten, tuotteiden saaminen nopeasti markkinoille, kustannusten laskeminen ja 
operatiivisen toiminnan tehostaminen, eivät ole enää välttämättä 
tarkoituksenmukaisia. Erityisesti suunnittelu- ja tuotantoyrityksissä 
tuotetietojenhallinta on noussut yhdeksi suurimmaksi huomion kohteeksi. 
Suunnittelu ja tuotanto hyötyvät suuresti tuotetietojärjestelmistä ja niiden 
mahdollisuudesta jakaa sekä visualisoida tietoa. (Mts. 759) 
Päätarkoitus PDM-järjestelmillä on auttaa yrityksiä hallitsemaan toimintoja 
sähköisesti ja samalla tehokkaasti. PDM-järjestelmät tyypillisesti sisältävät kaiken 
perustiedon kuinka suunnitella, tuottaa ja ylläpitää tuote sekä sekä saattaa tuote 
elinkaaren loppuun. Jos yritys ei pysty hallitsemaan tuotteeseen liittyvää tietoa, on 
itse tuotteen hallitseminen yhtä vaikeaa. PDM-järjestelmä helpottaa tiedon 
järjestelemistä ja hyväksi käyttöä mahdollistaen samalla tuotteen saamisen nopeasti 
markkinoille ja lyhentäen läpimenoaikoja. (Mts. 759) 
2.2 ERP-järjestelmät 
ERP on lyhenne sanoista Enterprise Resource Planning eli toiminnanohjausjärjes-
telmä. ERP on MRP:n ja MRP II:n seuraava muoto, joka kehittyi tietotekniikan kehitty-
essä ja yleistyessä yritysten toiminnanohjauksessa. Yrityksen kaikki toiminnot myyn-
nistä jakeluun voidaan hoitaa toiminnanohjausjärjestelmän kautta eli toisin sanoen 
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koko sisäinen toimitusketju on toiminnanohjausjärjestelmässä. Ihannetilanteessa 
kaikki toiminta tapahtuisi toiminnanohjausjärjestelmässä, eikä ylimääräisiä asiakirjoja 
tarvitsisi käyttää. Toiminnanohjausjärjestelmä mahdollistaa muun muassa tilausten 
seurannan, varastosaldojen seurannan, ostojehdotuksien ja ostojen tekemisen. Toi-
minnanohjausjärjestelmä toimii läpinäkyvänä tiedonjakelukanavana yrityksen sisällä, 
mutta se mahdollistaa myös tiedon jakamisen eri yritysten välillä. ERP-järjestelmän 
avulla voidaan järjestellä, määritellä ja standardisoida yrityksen liiketoimintamallit 
niin, että organisaatio voi hyödyntää sisäisen ydinosaamisensa ja löytää hyötyjä ulko-
puolelta. Täydellisesti toimiakseen yrityksellä täytyy olla sovellukset esimerkiksi 
suunnitteluun, aikatauluttamiseen ja kustannuslaskentaan. ERP-järjestelmä käsittää 
kaikki yrityksen sisäiset toiminnot. (Arnold 2008, 29–30) 
2.3 Nimikerekisteri  
Nimikerekisterissä on jokainen osa, komponentti, raaka-aine, tuote tai palvelu identi-
fioituna omalla koodillaan. Nimiketiedon tulee sisältää kaikki olennainen tieto nimik-
keestä. Nimikkeen tiedoissa voi olla kuvaus nimikkeestä, sen ominaisuuksista ja suh-
teista muihin nimikkeisiin. Yksi eroava ominaisuus luo yhdestä nimikkeestä kaksi eri 
nimikettä. Esimerkiksi yhden tuotteen kolme eri väri vaihtoehtoa luovat kolme eri ni-
mikettä. Hyvin rakennettu nimikkeistö ja sen hallinta luovat pohjan kestävälle tuote-
tiedonhallinnalle ja sen kehittämiselle. Yksi tärkeimpiä edellytyksiä tehokkaalle tuote-
tiedonhallinnalle on, että nimikkeet ovat yhtenäisiä ja yrityksellä on oma yhteinen 
sovittu tapa luoda ja ryhmitellä nimikkeitä. Looginen toimintatapa ryhmitellä nimik-
keitä helpottaa ja selkeyttää huomattavasti nimikkeiden hallintaa. Nimikkeitä voi-
daan hallita sekä ERP-järjestelmissä että PDM-järjestelmissä. (Sääksvuori ja Immonen 
2002, 19) 
2.4 Tuoterakenne 
Tuoterakenne eli Bill Of Material (BOM) on tuotantoyrityksen yksi tärkeimmistä do-
kumenteista. Ennen kuin mitään voidaan valmistaa, täytyy tietä mitä komponentteja 
tarvitaan lopputuotetta varten. Tuoterakenne sisältää tiedot tarvittavista nimik-
keistä, mitkä valmis lopputuote vaatii. The Association for Operations Management 
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(APICS) määrittelee tuoterakenteen niin, että se sisältää alihankintatuotteet, puoli-
valmisteet, osat ja raaka-aineet tarvittavineen lukumäärineen, jotta saadaan suoritet-
tua kokoonpano. Kolme tärkeää asiaa liittyen tuoterakenteeseen: 
1. Tuoterakenteesta selviää kaikki tarvittavat materiaalit yhden lopputuotteen 
valmistamiseksi. 
2. Jokaisella nimikkeellä on oma yksilöllinen osanumero, joka on uniikki, eikä 
viittaa mihinkään muuhun nimikkeeseen.  
3. Tuoterakenteessa olevalle nimikkeellä oleva osanumero muuttuu, jos joku ni-
mikkeen ominaisuuksista muuttuu. Jos esimerkiksi sama osa on kolmena eri 
värisenä saatavilla, silloin on myös kolme eri nimikettä. 
 
Eri osastot käyttävät tuoterakennetta eri tarkoituksiin ja jokaisella osastolla on omat 
mieltymykset siitä, miltä tuoterakenteen tulisi näyttää. Tästä syystä on järkevää, että 
tuoterakenteita on yksi malli, jota käytetään ja joka palvelee parhaimmalla mahdolli-
sella tavalla kaikkia osastoja. (Arnold, 2008. 82) 
Tuote
Osa_1 Osa_2 Osa_3
Osa_3.1 Osa_3.2
Osa_3.2.3Osa_3.2.2Osa_3.2.1Osa_3.1.1 Osa_3.1.2
 
Kuvio 3 Tuoterakenne (mukaillen Arnold, 2008. 83) 
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3 Tuotannonohjaus 
3.1 Tuotantofilosofiat 
3.1.1 JIT 
JIT eli Just In Time on Japanista autoteollisuudesta lähtöisin oleva tuotantofilosofia. 
JIT on erittäin tehokas tuotannonsuunnitteluun ja toimintaperiaatteiden sovellus. 
JIT:ä on määritelty monilla eri tavoilla, mutta kaikkein yleisin on hukan/hävikin elimi-
nointi ja jatkuva parantaminen. Hukkaa on kaikki ylimääräinen yli minimin raaka-ai-
neissa, tilan käytössä, materiaaleissa ja työajoissa eli toisin sanoen kaikki, mikä ei 
enää tuota lisäarvoa tuotteelle. Käytännössä se tarkoittaa sitä, että missään ei saa 
olla mitään ylimääräistä, kuten varmuusvarastoja ja läpimenoaikojen tulisi olla mah-
dollisimman lyhyet. Pitkän tähtäimen edut kaiken ylimääräisen eliminoinnilla ovat 
kustannustehokkuus, laatupainotteisuus ja lyhyt vasteaika asiakaskysyntään. Näillä 
ominaisuuksilla varustettu yritys omaa vahvan kilpailullisen aseman markkinoilla. Kun 
perus toimintamalli tähtää hukan ja ylimääräisen poistamiseen paranee niiden lähes-
tymistapojen kautta myös nopea reagointi kysyntään pienentäen läpimenoaikoja ja 
nostaen tuotteiden laatua sekä pienentäen tuotannon kustannuksia. (Arnold, 2008. 
430)  
Lisäarvon tuottaminen ei tarkoita kustannusten tai hinnan lisäämistä tuotteelle. Asia-
kas ei ole kiinnostunut valmistajan kustannuksista, vaan hinnasta joka heidän täytyy 
maksaa ja mitä he sillä saavat. Monet toiminnot lisäävät vain kustannuksia tuotta-
matta lisäarvoa tuotteelle ja nämä toiminnot tulisi poistaa arvoketjusta. Asiakkaan 
näkökulmasta lisäarvoa ovat muun muassa oikeiden tuotteiden ja määrien saaminen 
oikeaan aikaan oikeassa paikassa. (Mts. 430) 
 JIT vaikuttaa kokonaisuutena yrityksen toimintoihin ja toiminnan osa-alueisiin, kuten 
tuotesuunnitteluun. Tuotesuunnittelussa pyritään modulaarisuuteen tuoteraken-
teessa ja käytettävien osien standardisointiin. Prosessien suunnittelussa pyritään vä-
hentämään asetusaikoja, johon voidaan vaikuttaa standardisoiduilla osilla. Lisäksi ta-
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voitteena on vähentää keskeneräistä tuotantoa ja pienentää eräkokoja. Pyrkimyk-
senä on myös henkilöstön moniosaaminen, jolloin ihmisiä voidaan kierrättää eri työ-
tehtävissä. (Mts. 431) 
Tuote-
suunnittelu
Prosessien 
Suunnittelu
Tuotannon 
suunnittelu ja
 ohjaus
Organisaatio 
ja ihmisetJIT
 
Kuvio 4 Just-In-Time (mukaillen JIT (Just-in-time) ja imuohjaus – Logistiikan Maailma, 
n.d.) 
 
3.1.2 Lean-tuotanto 
Lean-tuotanto käsitteenä on kehittynyt JIT tuotantomallista. 1980-luvulla ympäri 
maailmaa oli useita epäonnistuneita JIT mallin käyttöönottoja huolimatta JIT filoso-
fian todistetuista hyödyistä ja toimivuudesta. Monet valmistajat halusivat innokkaasti 
ottaa toimivan tuotantomallin käyttöön ilman, että kunnolla ymmärrettiin koko JIT 
filosofian pääperiaatteita ja vaikutuksia. Tilanne johti useisiin pettymyksiin tai epäon-
nistumisiin JIT:ä käyttöönotettaessa. Koska pääperiaatteita ei täysin ymmärretty, mo-
net valmistajat katsoivat JIT filosofian olevan käyttökelvoton tai sopimaton niiden 
tuotantoympäristöön. Samaan aikaan tuotantojärjestelmät kehittyivät nopeasti, 
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MRP:stä kehittyi ERP-järjestelmät. Hankinnan ja logistiikan toimintoja integroitiin ma-
teriaalihallinnon pääperiaatteiden kanssa samaan toimintoon, jota tänä päivänä kut-
sutaan toimitusketjun hallinnaksi. Tänä päivänä JIT on osa Leania ja sen periaatteet 
on samat kuin aiemminkin. Leanissa pyritään kokonaisvaltaisesti ongelmien ratkaisun 
avulla poistamaan hukkaa tuotannon toiminnoista ja tuottamaan arvoa tuotteelle il-
man, että pyritään pakottamaan yhtä periaatetta läpi. Leanin yksi peruskulmakivistä 
on jatkuva parantaminen, jonka keskiössä ovat työntekijät itse. On sanottu, että suu-
rin hukka on ihmisten osaamisen hyväksikäyttämättä jättäminen. Leania ”leimaa” ke-
veys ja joustavuus. Asiakkaan tilaamat tuotteet pyritään saamaan aikaan mahdolli-
simman pienillä resursseilla ja kustannuksilla heikentämättä laatua. Tuotannollista 
toimintaa pyritään kehittämään jatkuvasti niin, että kaikki lisäarvoa tuottamattomat 
toiminnot ja työt karsitaan pois. (Arnold, 2008. 454) 
Lean-tuotannonohjausmallin joitakin periaatteita ovat muun muassa: 
 Asiakaskeskeisyys 
 Laadukkuus toiminnassa 
 Vastuun hajauttaminen 
 Resurssit mitoitetaan tarpeen mukaan 
 Jatkuva parantaminen 
 Joustava tuotanto ja imuohjaus 
 Virtautettu tuotanto 
 Lyhyet läpimenoajat 
 Varastojen minimointi. 
 
Kun yritys toimii asiakaslähtöisesti, mitataan toiminnan arvoa asiakkaalle tuotetun 
lisäarvon perusteella, eikä valmistettujen tuotteiden määrällä. Lisäarvoa tuottamat-
tomat toiminnat kyseenalaistetaan ja toimintoja pyritään koko ajan kehittämään. Vir-
heisiin tulee puuttua heti ja selvitetään sekä eliminoidaan virheen aiheuttaja, jolloin 
samaa virhettä ei toistettaisi uudestaan. (Mts. 454-458) 
3.2 Tuotantostrategiat 
Voimakkaasti asiakastyytyväisyyteen panostava yritys keskittyy täyttämään asiakkaan 
toiveet ja mieltymykset. Jotta saavutettaisiin paras mahdollinen tulos, on kaikkien 
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yrityksen toimintojen tähdättävä samaan päämäärään. Toisin sanoen toimintastrate-
gian tulee olla sellainen, joka tukee yrityksen toimia markkinoilla ja mahdollistaa asia-
kastyytyväisyyden ylläpidon riittävän nopeilla toimitusajoilla.  
Toimitusaika on tavarantoimittajan näkökulmasta tilauksen saapumisen ja tavaran 
lähetyksen välinen aika. Asiakkaan näkökulmasta toimitusaika saattaa sisältää lisäksi 
tilauksen valmistelun ja lähetysajan. Asiakas haluaa toimitusajan olevan mahdollisim-
man lyhyt ja valmistajan tulisi suunnitella strategia, jolla saavuttaa asiakkaan vaati-
mukset. Tuotantostrategioita on olemassa neljää perusmallia:  
 MTS – Make To Stock 
 ATO – Assembly To Order 
 MTO – Make To Order 
 ETO – Engineer To Order 
 
Asiakkaan osallistuminen tuotteen suunnitteluun, toimitusaika ja varastotaso vaikut-
tavat jokaiseen tuotantostrategiaan. Kuvio 5 havainnollistaa eri strategioiden erot 
suhteessa tilauksen saapumiseen. (Arnold, 2008. 4) 
Tuotannon vaihe
LähetysKokoonpanoValmistusSuunnittelu
Tuotanto 
strategia
MTS
ATO
MTO
ETO
Tilaus
Tilaus
Tilaus
Tilaus
Raaka-
aineet
Arvonlisäys Lopputuote
 
Kuvio 5 Tuotantostrategiat (mukaillen Arnold, 2008. 4) 
 
15 
 
 
Make To Stock strategiassa toimittaja valmistaa tuotteita suoraan varastoon ja näin 
ollen toimitusaika tuotteelle on kaikkein lyhyin. Asiakkaalla ei ole juurikaan mahdolli-
suutta osallistua tuotteen suunnitteluun. Tuotteet ovat samankaltaisia ja niiden ky-
syntä voidaan ennustaa. 
Assembly To Order strategiassa kokoonpano suoritetaan standardikomponenteista ja 
toimittaja voi varastoida puolivalmisteita. Asiakkaan mahdollisuus vaikuttaa tuote-
suunnitteluun rajoittuu lähinnä mahdollisuuteen valita eri osia tuotteeseen. Toimi-
tusaika on hieman pidempi kuin MTS strategiassa, johtuen kokoonpanosta ennen lä-
hetystä.  
Make To Order strategiassa valmistus aloitetaan asiakastilauksen saavuttua. Loppu-
tuote on tehty pääsääntöisesti standardiosista, mutta voi myös mahdollisesti sisältää 
asiakkaalle kustomoituja osia. Toimitusaika pitenee hieman, johtuen tuotannon työ-
määrän lisääntymisestä ennen lähetystä.  
Engineer To Order strategiassa asiakkaan määrittely ja laatuvaatimukset vaativat yksi-
löllistä suunnittelua. Yleensä asiakas myös vahvasti osallistuu lopputuotteen suunnit-
teluun. Varastoja ei normaalisti ylläpidetä ja hankinnat tehdään vasta, kun valmistus 
sitä edellyttää. Toimitusajat ovat pitkiä johtuen hankinnoista, suunnittelusta, valmis-
tuksesta ja itse tuotteen lähettämisestä. (Mts. 5) 
3.3 MRP 
MRP eli Material Requirement Planning tarkoittaa materiaalin tarvelaskentaa tuote-
rakenteen avulla. Laskenta perustuu tuoterakenteeseen, läpimenoaikoihin ja käy-
tössä olevaan varastoon ja myös siihen, että kysyntä voidaan arvioida. Tällä järjestel-
mällä pyritään välttämään tuotannon osapuutteita. Materiaalin tarvelaskennalla luo-
daan aikataulu, jonka mukaan tuotannon kokoonpanossa on oikeaan aikaan tarvitta-
vat määrät oikeita komponentteja ja osia. MRP:n kaksi tärkeintä tavoitetta on siis 
määritellä materiaalin tarve ja pitää tarpeiden tärkeys ajan tasalla. MRP:n tulisi vas-
tata seuraaviin kysymyksiin: 
 Mitä osia tilataan? 
 Kuinka paljon tilataan? 
 Milloin tilataan? 
 Milloin tuote lähetetään? 
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(Arnold, 2008. 78) 
Muutamaa yksinkertaista tuotetta valmistettaessa materiaalin tarvelaskenta saattaisi 
olla mahdollista ylläpitää manuaalisestikin. Yleensä nimikkeitä on tuhansia ja muuttu-
jia useita. Tietokoneet tekevät laskutoimitukset nopeasti ja tarkasti ottaen huomioon 
eri työvaiheet. Tietotekniikan avulla teollisuudessa voidaan tallentaa ja muokata tie-
toja tuotannon suunnittelun hyväksi ja ohjata järjestelmiä asianmukaisesti. Tänä päi-
vänä on olemassa useita eri ohjelmia, jotka tarjoavat työkaluja MRP-laskelmille. (Mts. 
79) 
MRP-laskelmat ovat erittäin riippuvaisia tarkasta tuoterakenteesta ja tarkasta sekä 
ajan tasalla olevasta varastokirjanpidosta. Tuoterakenteet voidaan luoda monilla eri 
tavoilla, mutta yhden osaston tulee ottaa vastuu niistä, jotta ne ovat asianmukai-
sessa kunnossa. Varastosaldon tiedot ovat välttämättömät MRP-laskelmille ja näin 
ollen MRP-laskelmat ovat yhtä tarkat, kuin varastokirjanpidon tarkkuus. (Mts. 107) 
3.4 MRP II 
Strateginen liiketoimintasuunnitelma liittää yhteen markkinoinnin, taloushallinnan ja 
tuotannon. Jotta markkinointi suunnitelmat olisivat realistiset, rahoitus kestävällä 
pohjalla ja tuotanto kykenevä vastaamaan kysyntään, täytyy kokonaisuuden ja tavoit-
teiden olla yhdenmukaiset koko yrityksessä. Kokonaisuuden hallintaan on olemassa 
MRP II eli Manufacturing Resource Planning – järjestelmä. MPR II on eri asia kuin 
MRP eli Materials Requirement Plan. (Arnold, 2008. 28) 
MRP II mahdollistaa yhteistyön markkinoinnin ja tuotannon välillä. Markkinointi, ta-
loushallinto ja tuotanto sopivat käyttökelpoisista suunnitelmista, jotka tuodaan esiin 
tuotantosuunnitelmassa. Markkinoinnin ja tuotannon on tehtävä yhteistyötä muu-
tosten kanssa, kuten tilausmäärien tai toimituspäivämäärien muutoksissa. Muutok-
set voidaan tehdä MRP II-järjestelmän kautta. Tuotantoyrityksen resurssien tehok-
kaaseen käyttöön MRP II-järjestelmä on hyvä suunnittelun työkalu. Materiaalinoh-
jauksen lisäksi voidaan mallintaa materiaalivirtoja yrityksessä sekä laskea siirtoihin 
käytettyä aikaa ja ottaa huomioon tuotantolaitteiden kapasiteetti ja kuormitus.  MRP 
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II ei optimoi tuottamiaan vaihtoehtoja ja lisäksi se sisältää joitakin epärealistisia ole-
tuksia, kuten että läpimenoajat olisivat aina samat. Olettama voi johtaa liian pitkiin 
läpimenoaikoihin ja ylisuuriin varastoihin. (Mts. 28) 
4 Varastonohjaus 
4.1 Varastointiperiaatteet ja syyt 
Varastoinnin rooli menestyvässä liiketoiminnassa on tänä päivänä suurempi kuin kos-
kaan aikaisemmin vaikuttaen koko toimitusketjun tehokkuuteen ja kustannuksiin. Va-
rastointi toimii erittäin tärkeänä prosessina toimitusketjussa sen eri osapuolten vä-
lillä. Varastoinnin ja materiaalinkäsittelyn tehokas johtaminen on haastava tehtävä. 
Kuinka suunnitella ja johtaa kontrolloidusti materiaalivirtoja, samalla vastaten tämän 
päivän haasteisiin, kuten kustannustehokkuuteen riittävällä palvelutasolla. (Faber, de 
Koster, ja Smidts 2013, 1231) 
Tavaroiden ja tuotteiden varastointi nähdään usein ylimääräisenä kustannuksena ja 
pakollisena toimintona. Tästä huolimatta varastoinnille on olemassa useita päteviä 
syitä, kuten: 
 Saatavuuden varmistaminen 
 Asiakastyytyväisyyden ylläpitäminen 
 Kokonaiskustannusten minimointi (Suuremmat tilauserät) 
 Tuotannon välivarastot 
 Kuljetuskustannusten alentaminen 
(Arnold 2008, 257) 
Koko toimitusketjuun oikein suunniteltu ja järjestelty varastointi voi tuoda lisäarvoa. 
Varastointiperiaatteet ovat muuttuneet nykyisin niin, että yritykset pitävät mahdolli-
simman optimaalisia varastoja, koska varastointi sitoo aina pääomaa. Yksi keskeisim-
mistä syistä varastoida on saatavuuden varmistaminen ja ylläpitää kykyä vastata ky-
syntään. Joitakin tuotteita, komponentteja tai raaka-aineita voi olla hankala saada 
esimerkiksi johtuen pitkistä toimitusajoista tai toimittajan epävarmuudesta. Tällöin 
on hyvä minimoida riskit oman toiminnan lamaantumiseen ja varastoida taloudelli-
18 
 
 
sesti kannattavaa eräkokoa omassa varastossa. Tavoitteena on palvella mahdollisim-
man suurta asiakaskuntaa pienimmällä mahdollisella varastotasolla, jolloin kokonais-
kustannuksetkin ovat mahdollisimman matalat. (Chopra 2013, 59) 
Materiaalinohjauksen tavoitteet
Pääoman tuoton parantaminen
Sidotun 
pääoman 
pienentäminen
Lisäarvon 
maksimointi
Kustannus-
tehokkuuden 
parantaminen
 
Kuvio 6 Materiaalinohjauksen päätavoitteet (mukaillen Miettinen, 1993) 
4.2 ABC-analyysi 
ABC-analyysillä luokitellaan ja priorisoidaan yksittäisiä nimikkeitä, jolloin voidaan pa-
remmin hallita varastotasoja ja kustannuksia. Silloin kun varastonohjaus toteutetaan 
ohjaamalla yksittäisiä nimikkeitä, tulisi pystyä vastaamaan seuraaviin kysymyksiin: 
1. Kuinka tärkeä nimike on? 
2. Kuinka se on ohjattu? 
3. Kuinka suuri on yksi tilauserä? 
4. Milloin tilaus tulisi tehdä? 
 
ABC-analyysillä voidaan vastata kahteen ensimmäiseen kysymykseen määrittämällä 
nimikkeen tärkeys ja siten voidaan säätää eri ohjaustasoja nimikkeen tärkeyden pe-
rusteella. Useat yritykset varastoivat suuria määriä nimikkeitä ja jotta saavutetaan 
parempi varastonohjaus järkevillä kustannuksilla, on järkevää luokitella nimikkeet nii-
den tärkeyden perusteella. Yleensä luokittelu perustuu nimikkeen arvoon, mutta 
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muitakin vaihtoehtoja on, kuten esimerkiksi luokittelu nimikkeen tapahtumien mää-
rien perusteella.  (Arnold 2008, 270) 
ABC-analyysin periaate perustuu havaintoon, että pieni osa nimikkeistä dominoi las-
kennallisia tuloksia riippumatta siitä, kuinka nimikkeet on luokiteltu. Ilmiötä kutsu-
taan Pareton laiksi. On yleisesti huomattu, että tietty prosentuaalinen määrä nimik-
keitä vastaa tiettyä prosentuaalista osuttaa kustannuksista. Kuvio voidaan määritellä 
seuraavasti: 
A ryhmä: Noin 20 %:a kaikista nimikkeistä muodostaa noin 80 %:a kustannuksista. 
B ryhmä: Noin 30 %:a kaikista nimikkeistä muodostaa noin 15 %:a kustannuksista. 
C ryhmä: Noin 50 %:a kaikista nimikkeistä muodostaa noin 5 %:a kustannuksista. 
Prosenttiosuudet ovat suuntaa antavia, joten niitä ei tule ottaa absoluuttisena totuu-
tena. Tämän kaltaista jakoa voidaan kuitenkin käyttää apuna varastonhallinnassa. 
 
Kuvio 7 ABC-Analyysi. (mukaillen Arnold 2008, 274.) 
Eri nimikkeille käytettävät ohjaustavat voivat noudattaa esimerkiksi seuraavaa kaa-
vaa: 
 A nimikkeet: Korkea prioriteetti. Tiukka kontrolli ja täydellinen saldoseuraami-
nen. Nopea varastonkiertonopeus. 
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 B nimikkeet: Keskitason prioriteetti. Normaali kontrolli ja ohjaus. Säännöllinen 
saldojen tarkistaminen. 
 C nimikkeet: Matala prioriteetti. Yksinkertaisin kontrolli ja ohjaus. Ei välttä-
mättä saldoseurattavia. Tilataan isoja eriä kerrallaan ja hidas kiertonopeus.  
 
ABC-analyysi on erittäin laajalti käytetty nimikkeiden luokittelumenetelmä, joka on 
myös nykyisin mahdollista tehdä suoraan toiminnanohjausjärjestelmällä. Tarkem-
malla nimikkeiden jaolla voidaan resursseja hyödyntää tehokkaammin ja tuottavam-
min, kun aikaa ei käytetä turhaan muun muassa C nimikkeiden liian tarkkaan kontrol-
lointiin. (Arnold 2008, 274) 
Vaihtoehto ABC-analyysille 
Yritykset ovat soveltaneet ABC-analyysiä varastonhallinnassa jo yli 60 vuotta. ABC-
analyysistä on tullut niin kiinteä osa varastonhallintaa, että on unohdettu alkuperäi-
nen syy miksi ABC-analyysi kehitettiin aikanaan. Informaatioteknologia ja tietotek-
niikka olivat 1950-luvulla vasta kehittymässä. Voisi siis ajatella, että tänä päivänä me-
netelmä on vanhentunut ja saattaa johtaa huonompiin tuloksiin.  
Kun raaka-aineiden tai komponenttien tilausaika ylittää asiakkaalle luvatun toimitus-
ajan, on laskettava ennuste materiaalin tarpeelle. On hyvin yleistä, että näissä laskel-
missa voi esiintyä huomattavia virheitä. Näiden virheiden takia yrityksillä on varasto-
järjestelmät, jotka vaativat äärimmäisen suurta täyttöastetta, suurilla vaihteluilla niin 
täydennysaikatauluissa, kuin kysynnän ennusteissa. Täyttöasteella tarkoitetaan tässä 
tapauksessa sitä, että varasto pystyy vastaamaan jokaisen nimikkeen kohdalla kysyn-
tään eli toisin sanoen jokaista nimikettä on riittävästi varastossa.  
Jos alihankkijan lupaama toimitusaika on lyhyempi, kuin asiakkaalle luvattu loppu-
tuotteen toimitusaika, ei ainakaan teoriassa varastoja tarvittaisi ollenkaan. Ainoa va-
rasto olisi siis se, mikä on jäljellä taloudellisesta tilauserästä (EOQ, Economic Order 
Quantity).  Mikäli tarvittavien komponenttien toimitusaika on pidempi, kuin asiak-
kaalle luvattu toimitusaika, on pakko laskea kysynnän ennuste lopputuotteelle. Las-
kettu ennuste on vietävä tuoterakenteen läpi, jotta saadaan selville komponenttien 
tarve. Jos laskelmissa syntyy vaihtelua komponenttien tarpeessa, se kumuloituu hel-
posti koko tuoterakenteen läpi aiheuttaen isomman virheen loppupäässä.  
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Jos toimittajan lupaama toimitusaika on vain jonkin verran pidempi kuin asiakkaalle 
luvattu toimitusaika, vaihtelevuus kysynnässä pienenee huomattavasti. Tällöin tulee 
laskea ennuste vain sille osalle nimikkeitä, joiden toimitusaika on pidempi kuin asiak-
kaalle luvatun lopputuotteen toimitusaika. Näin ollen varastot voidaan jakaa kahteen 
eri kategoriaan – korkeaan kulutukseen ja matalaan kulutukseen. Lisäksi voidaan 
luoda kaksi kategoriaa lopputuotteille -”standardi” ja ”räätälöity”. Standardinimik-
keitä ovat sellaiset tuotteet, joilla on tarpeeksi suuri kulutus, että on järkevää pitää 
komponentteja varastossa ja tarjota asiakkaalle lyhyt toimitusaika. Niin sanottuja 
räätälöityjä nimikkeitä ovat ne tuotteet, joilla on matala kulutus tai ovat erittäin kal-
liita. Jos nimikkeet voidaan jakaa näihin kahteen ryhmään, saadaan varastotasoja las-
kettua huomattavasti. 
Tarkastelemalla kaikkia ehtoja saadaan luotua neljä kategoriaa – korkea tarve, pitkä 
toimitusaika; korkea tarve, lyhyt toimitusaika; matala tarve, pitkä toimitusaika; ma-
tala tarve, lyhyt toimitusaika. Nimikkeet joilla on lyhyt toimitusaika tai matala tarve, 
ei tarvitse olla varastossa suuria määriä. Ainoa nimikekategoria, joka tarvitsee suurta 
täyttöastetta, on pitkän toimitusajan ja korkean kysynnän nimikkeet. 
Taulukko 1 Nimikkeiden lajittelu 
Korkea kysyntä, pitkä toimitusaika Korkea kysyntä, lyhyt toimitusaika 
Matala kysyntä, pitkä toimitusaika Matala kysyntä, lyhyt toimitusaika 
 
Tässä mallissa nimikkeiden luokittelu eroaa selkeästi perinteisestä ABC luokittelusta.  
Nimikkeitä tarkastellaan enemmänkin kriittisyyden ja toimitusajan perustella, sillä 
ABC-analyysissä on mahdollisuus, että nimike saakin niin sanotusti väärän luokitte-
lun, mikä aiheuttaa jossain määrin virheellisen tuloksen. Kriittinen nimike saattaakin 
olla luokiteltuna ”ei kriittiseksi” tai päinvastoin. Tuotantoa ajatellen jokin C nimike 
saattaa olla hyvinkin kriittinen osa, jotta A nimike voidaan asentaa. Tätä ei ABC-
analyysi ota huomioon.  
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Aikoinaan rajallisen tietokonekapasiteetin takia ABC luokittelu oli hyvinkin pätevä, 
jolloin käytössä olevat resurssit voitiin käyttää tärkeiden nimikkeiden kontrollointiin. 
Tänä päivänä tietotekniikka ei kuitenkaan ole este, joten voisi ajatella, että ABC-
analyysi ei ole kovin merkityksellinen nykyisin. Toisaalta juuri tietotekniikan ansiosta 
ABC-analyysi on paljon tehokkaampi luokittelu tapa tänä päivänä, kuin aikanaan 40 
vuotta sitten ja on edelleenkin hyvin validi apuväline hankintatoimessa. Perinteisen 
ABC-luokittelun suosioon vaikuttaa myös se, että lähes kaikissa toiminnanohjausjär-
jestelmissä on integroituna ominaisuus, jolla ABC-analyysin saa tehtyä hyvinkin hel-
posti. (M.L. Spearman, N.d.) 
4.3 Varmuusvarasto varaston ohjausmenetelmänä 
Varmuusvaraston tarkoituksena on varautua vaihteluihin ja turvata toimitusvarmuus 
epävakaissa tilanteissa. Varmuusvaraston määrittäminen kuuluu olennaisena osana 
varastonsuunnitteluun, tilauspisteen ja eräkoon suunnittelun ohella. Varmuusvaras-
ton koko perustuu kysynnän (myynnin) ja varaston täydennysajan eli raaka-aineiden 
ja komponenttien toimitusaikojen vaihtelun varautumiseen. Jos epävarmuutta esiin-
tyy, on syytä turvata varaston taso. Varmuusvarastoa voidaan tavallaan pitää hankin-
taosaston ”vakuutuksena”. Varmuusvarasto riippuu tarjotusta palvelutasosta, jonka 
tulisi olla johdon määrittelemä. Varmuusvaraston määritteleminen onkin tasapainot-
telua asiakaspalvelun ja kustannusten välillä, sillä kustannukset nousevat huomatta-
vasti, mitä lähemmäs 100 prosentin palvelutasoa pyritään. (Bowersox 1996, 249) 
 
Kuvio 8 Varmuusvarasto (Hokkanen, Karhunen ja Luukkainen 2011, 134) 
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Varmuusvaraston laskukaava: 
As = K*S*L0,5  
K = varmuuskerroin 
S = Keskihajonta 
L = Toimitusaika 
Laskukaava perustuu siis varmuuskertoimeen, keskihajontaan ja toimitusaikaan. Var-
muuskerroin tarkoittaa palvelutasoa, joka tulee normitetun normaalijakauman kerty-
mäfunktiosta. Keskihajonta lasketaan kysynnän keskiarvon mukaan tietyllä ajanjak-
solla. (Tilaaminen käytännössä 1, varmuusvarasto) 
Tilauspiste määritellään niin, että tietyn varastotason alittuessa kyseessä olevaa tuo-
tetta ehditään normaalin toimitusajan puitteissa tilata lisää. Tilattu määrä voi tyypilli-
sesti olla myös ennalta määritelty taloudellinen eräkoko EOQ. Tilauspiste lasketaan 
keskimääräisen menekin mukaan.  
 T = D*L+B 
 D = Kesimääräinen tarve tiettynä ajanjaksona 
 L = Toimitusaika 
 B = Varmuusvarasto 
(Bowersox 1996, 258) 
Taloudellinen eräkoko tai optimitilauseräkoko eli Economic Order Quantity optimoi 
tilauserän toimituskustannusten ja yksikköhintaisiin varastointikustannuksiin perus-
tuen. Perusoletuksena ovat tasainen kulutus ja kiinteät kustannukset. Tilauksesta val-
mistettaville tuotteille ei ole syytä laskea taloudellista eräkokoa, sillä asiakas ”määrit-
telee” tilattavat määrät tai materiaalit ovat vain hetken varastossa. Optimiti-
lauseräkoko voidaan laskea matemaattisesti seuraavalla kaavalla: 
 EOQ = √
2𝐷𝑃
𝐶𝑉
 
 D = Kysyntä, kpl/vuosi 
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 P = Tilauskustannus, €/erä 
 C = Varastointikustannus, €/kpl vuodessa 
 V = Yksikkökustannus, €/kpl 
(Bowersox 1996, 260) 
 
Kuvio 9 Tilauseräkoon vaikutus varastointikustannuksiin (Arbol, 2015) 
 
4.4 Keräily 
Keräilyllä tarkoitetaan tuotteiden noutamista varastosta lähetystä varten tai esimer-
kiksi tuotantoon kokoonpanoa varten. Keräily on varastotyövaiheista kriittisin ja työ-
teliäin. Keräily muodostaa lähes puolet varastotyövaiheiden kokonaiskustannuksista, 
kun kyseessä on käsin tehtävä manuaalikeräily ja siksi keräilyn tehokkuuteen on syytä 
kiinnittää huomiota. Keräilytehokkuutta mitataan kerätyllä määrällä tuotetta suh-
teessa käytettyyn keräilyaikaan. Keräilyn laadukas suorittaminen näkyy muun muassa 
toimitusten virheiden määrissä ja toimitusaikojen pitävyydessä. Silloin kun keräillään 
tuotteita suoraan asiakkaalle, kuuluu keräilyn työvaiheeseen myös tuotteiden pak-
kaaminen. (Emmett 2005, 175) 
Keräilytehokkuuteen ja laatuun vaikuttaa useat tekijät. Kulkuetäisyydet ja kerättävän 
tuotteen saavutettavuus, kun keräily toteutetaan kokonaan tai osittain kävellen. Työ-
päivän aikana voi tulla jopa kilometrejä ylimääräistä liikettä, jos nimikkeen sijoittelu 
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ei ole hyvin suunniteltu. Nimike voidaan sijoittaa varastossa esimerkiksi siihen koh-
distuvien keräilytapahtumien määrien perusteella niin, että nimikkeet joille rekiste-
röityy eniten tapahtumia, sijoitellaan lähekkäin. Tuotteiden keräilyjärjestys voidaan 
suunnitella keräilyreitin perusteella tai tuotteiden järjestyksen perusteella. Kuitenkin 
niin, että edestakaista tai ristikkäistä liikennettä tulisi mahdollisimman vähän. Keräi-
lyn laadukkuus eli virheiden määrä on iso tekijä kustannuksista puhuttaessa. Väärä 
määrä tai väärä tuote aiheuttaa aina ylimääräistä työtä. Keräilyvirheet eivät kuiten-
kaan aina välttämättä johdu suoraan keräilyn suorittaneesta työntekijästä, vaan esi-
merkiksi keräilypaikalla on voinut olla väärää tuotetta. (Emmett 2005, 97–98) 
Yrityksestä ja sen toiminnasta sekä vaatimuksista riippuen keräilytapoja on sovellet-
tavissa monta eri mallia. Keräily voidaan jakaa muun muassa staattiseen ja dynaami-
seen keräilyyn. Dynaaminen keräily on kaikkein yleisin ja niin sanotusti perinteisin ke-
räilyn muoto. Keräilijä liikkuu itse kerättävän tuotteen luokse. Keräily voidaan toteut-
taa tuote-, asiakas- tai aluekohtaisesti. Tiedonkeruujärjestelmänä käytetään joko 
näyttöpäätettä, josta keräilty tuote kuitataan tai viivakoodinlukijaa. Myös RFID-
tunnisteet ovat nostaneet suosiotaan. Pienemmässä mittakaavassa toimivat varastot 
luottavat edelleen perinteiseen kynä ja paperi yhdistelmään. Tämä kuitenkin kaikkein 
virhealttein työtapa, johtuen jokaisen työntekijän yksilöllisestä tavasta tehdä merkin-
töjä. Myös useiden papereiden käsittelyssä jokin asiakirja saattaa hävitä. (Richards 
2011, 75–77) 
Staattisessa keräilyssä käytetään automaatiota huomattavasti enemmän hyödyksi, 
jolloin keräilijän ei tarvitse liikkua. Staattinen keräily sopii hyvin muun muassa auto-
teollisuuteen, jossa palvelutaso tulee pitää korkealla. Staattisen keräilyn hyötyjä on 
käsittelykertojen väheneminen ja sitä kautta myös vahinkojen väheneminen sekä 
työn ja energian säästö. (Mts. 82) 
Keräily voidaan jakaa myös muihin järjestelmiin ja toimintatapoihin. Tuotekohtai-
sessa keräilyssä työntekijä kiertää varastossa ja keräilee tilauksen mukaisesti tuot-
teita, kuin olisi kaupassa ostoksilla. Kun tuotteet on kerätty, viedään tilaus lähetysalu-
eelle tai lähettämöön jakelua varten. Tilaus on itseopastava eli kun tilaus on valmis, 
on työntekijä tehnyt työnsä. Tuotekohtaista keräilyä käytetään yleensä pienissä va-
rastoissa, joissa nimikkeillä on kiinteät varastopaikat. (Arnold 2008, 342) 
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Aluekeräilyssä varasto on jaettu eri vyöhykkeisiin ja varastotyöntekijät työskentelevät 
vain määrätyillä alueilla. Tilaukset on jaettu alueiden mukaan ja keräilijät keräävät 
vain nimikkeitä, joita on kyseessä olevalla alueella. Tilaus viedään keräilyn jälkeen lä-
hetysalueelle, johon kootaan kohteeseen menevät muidenkin vyöhykkeiden tilauk-
set. (Mts. 342)  
4.5 Inventointi 
Inventointi tarkoittaa sitä, että varastossa olevat nimikkeet tunnistetaan ja lasketaan 
ja verrataan varastokirjanpitoon. Toisin sanoen inventoinnin avulla voidaan selvittää 
todelliset varastosaldot. Inventoinnilla pyritään tuomaan esiin mahdolliset varas-
tosaldoheitot ja sitä kautta myös virheisiin voidaan puuttua. Riittävän usein tehtä-
vällä inventoinnilla varastosaldojen virheet voidaan oikaista nopeasti. Kerran vuo-
dessa pidettävällä inventoinnilla ei todennäköisesti voida saavuttaa virheetöntä va-
rastosaldoa. (Arnold 2008, 347)  
Jotta varaston, eli vaihto-omaisuuden tase-erittelyn tekeminen onnistuu, edellyttää 
se varaston fyysistä inventointia. Varaston arvon muutos vaikuttaa yrityksen tuloslas-
kelmaan, joko pienentäen tai suurentaen tulosta. Inventoitua varaston arvoa verra-
taan edellisen tilinpäätöksen inventointiin. Laskenta suoritetaan aina arvonlisäverot-
tomin hinnoin. Jos varastoitu nimike on itse valmistettu, käytetään arvona kustan-
nuslaskennalla saatua hyödykkeen hintaa, joka siis sisältää hankintahinnan ja työstä 
aiheutuneet kulut. Inventaarion järjestää kirjanpitovelvollinen itse ja myös varmen-
taa tehdyn inventoinnin allekirjoituksellaan. Inventaarion tarkoituksena on saada 
tase-erittelyyn todellisuutta vastaava varaston arvo. Näin saadaan laskettua varaston 
muutos ja sillä korjattua tuloslaskelman ostomenoja, jotta tilikaudelle kohdistuisi 
myyntiä vastaava määrä ostoja.  (Varaston inventointi, Taloushallintoliitto 2016) 
Varastosaldojen perusteella yritys laskee tuotantoa varten tarvittavien nimikkeiden 
nettomäärän. Jos varastosaldot eivät ole tarkkoja syntyy puutetilanteita, väärinlas-
kettuja aikatauluja, myöhästyneitä tilauksia, heikentynyttä tuotantoa ja ylimääräistä 
varastoa väärien nimikkeiden kohdalla. Kolme tietoa, joiden tulee ainakin olla täsmäl-
lisiä, ovat nimikenumero, nimikkeen määrä ja nimikkeen sijainti. (Arnold 2008, 343) 
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Varastosaldojen virheisiin voi olla useita eri syitä, mutta useimmiten kaikki lähtee 
heikosta varastokirjanpidosta ja huonosti ohjeistetuista työntekijöistä. Virheet tulisi 
pikimmiten selvittää, jottei samoja virheitä toistettaisi aina uudestaan. Yleisempiä 
syitä, jotka aiheuttavat virheitä kirjanpitoon: 
 Kerääminen ohi kirjanpidon 
 Huono varastojen valvonta 
 Heikko henkilöstön ohjeistus 
 Epätarkka tapahtumien kirjaaminen. Saldoon vaikuttavat tapahtumat kirja-
taan viiveellä, kirjataan väärä lukumäärä kerättyjä nimikkeitä, asiakirjojen hä-
viäminen 
 Huono nimikkeen merkitseminen, tuotetta ei tunnisteta 
 Inhimilliset virheet kirjatessa muutoksia tietojärjestelmiin 
 Harvakseltaan suoritettu inventointi. 
(Mts. 344) 
Vuosi-inventointi on kirjanpitolain mukaan tehtävä joka vuosi, mutta samalla on 
mahdollista tarkistaa varastosaldojen todellisuus. Inventoinnin tekemisessä valmis-
tautuminen on tärkeää. Nimikkeiden ja tuotteiden tulisi olla selkeästi omilla paikoil-
laan ja tunnistettavissa niin, että niiden laskeminen on mahdollisimman vaivatonta. 
Lisäksi on varmistettava, että inventoinnin suorittavat henkilöt varmasti osaavat ja 
tietävät mitä tulisi tehdä.  (Mts. 347) 
Inventaarion suorittaminen on usein aikaa vievä prosessi, koska tilinpäätökseen on 
saatava tarkka luku varastonarvosta. Inventaarion ajaksi toiminnot yrityksessä on jää-
dytettävä siksi aikaa, että laskenta on saatu tehtyä. Ongelmana saattaa olla, että in-
ventointi tehdään kiireessä ja huonosti, jotta tuotanto saadaan taas käyntiin.  Lisäksi 
henkilöt jotka inventointia suorittavat, eivät välttämättä ole tottuneet tehtävään ja 
ovat taipuvaisia tekemään virheitä. On siis mahdollista, että inventoidessa tapahtuu 
enemmän virheitä, kuin niitä pystytään korjaamaan. (Mts. 348) 
Jatkuva inventointi tarkoittaa varastosaldojen jatkuvaa seuraamista. Fyysiset varasto-
jen laskemiset suoritetaan ennalta määrätyn aikataulun mukaisesti. Riippuen nimik-
keen kriittisyydestä, jotkin nimikkeet voidaan inventoida säännöllisesti läpi vuoden. 
Jatkuvan inventoinnin etuja ovat muun muassa oikea-aikainen ongelmien havaitse-
minen ja korjaaminen. Laskennan tarkoituksena on löytää virheen aiheuttava tekijä ja 
korjata se, jotta samaa ei enää toistettaisi uudestaan. Lisäksi kun inventointia suori-
tetaan pitkin vuotta, henkilöstö harjoittuu tehtävään ja vuosittaisessa inventaariossa 
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oletettavasti tehdään vähemmän virheitä sekä virheitä opitaan itsekin identifioi-
maan. (Mts. 348) 
4.6 Kustannukset 
Varastointi sitoo aina yrityksen varallisuutta eli pääomaa. Varastoon sijoitettu raha 
on siis pois muista investoinneista, kuten esimerkiksi tuotekehityksestä. Hyvällä va-
rastonohjauksella lisätään yrityksen kannattavuutta, tuetaan ydintoimintaa ja mini-
moidaan kustannuksia. Varastointikustannuksia on mahdollista pienentää muun mu-
assa vähentämällä jälkitoimituksia, kasvattamalla toimitusnopeutta, vähentämällä 
tarpeetonta varastointia tai ennustamalla kysyntää tarkemmin. Varastoinnista synty-
vät kustannukset voidaan jakaa kolmeen pääryhmään kuvion 10 tapaan. 
 
Kuvio 10 Varaston kustannusten muodostuminen (mukaillen Emmet 2005, 175) 
 
 Varastointikustannuksiin huomioidaan yleensä seuraavat kulut: 
- Varastonpitokustannukset 
- Raaka-aineen tai komponentin hinta 
- Materiaalinkäsittely kulut 
- Hankintakustannukset 
 
Varastonpitokustannukset sisältävät kaikki kulut, jotka varastoinnista aiheutuvat. Tä-
hän lasketaan muun muassa pääomakulut. Pääomakulut lasketaan sisäisen koron 
15 %
25 %
60 %
Koneet ja laitteet Toimitilat Työvoima
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avulla, jolloin voidaan verrata varastoinninkustannusta siihen, jos sama raha olisikin 
investoituna johonkin muuhun. Sisäistä korkoa voidaan pitää johdon asettamana ta-
voitteena sijoitetun rahan tuotolle. Varastonpitokustannuksiin lasketaan myös itse 
varastointikustannukset eli vaaditut tilat, tarvittavien työntekijöiden palkat ja tarvit-
tavat työvälineet. Lisäksi voidaan huomioida niin sanottu riskikustannus, mikä sisäl-
tää tuotteen vanhenemisen, vaurioitumisen tai hajoamisen, varkaudet ja tuotteen 
huononemisen. Varastonpitokustannus on tyypillisesti 10–40 prosenttia vuotuisesta 
varastonarvosta, mutta luonnollisesti luku vaihtelee tuotteista riippuen.   
Raaka-ainekustannuksiin lasketaan itse tuotteen hinta sekä muut suorat kulut, jotka 
aiheutuvat tuotteen tilaamisesta. Muihin kuluihin voidaan laskea esimerkiksi kulje-
tuskustannukset. 
Materiaalinkäsittelykuluihin lasketaan muun muassa nimikkeiden ja tuotteiden siirte-
lystä varastoon ja varastosta pois aiheutuvat kustannukset. Esimerkiksi keräily on yksi 
materiaalinkäsittelyn vaihe, joka on kuluerä yritykselle.  
Hankintakustannukset syntyvät tilauksen tekemisestä. Kustannukseen ei vaikuta ti-
lattu määrä tuotetta tai raaka-ainetta, vaan itse tilaustapahtumien määrä. Mitä vä-
hemmän tilauskertoja on, sitä vähemmän hankintakustannuksia. Toisin sanoen han-
kintakulut muodostuvat tilauksen valmistelusta, seurannasta, vastaanotosta ja laskun 
vahvistamisesta.  
Puutekustannuksia syntyy, kun jostakin tuotteesta on puute. Jos ennustettu tarve ei 
vastaakaan kysyntään, on odotettavissa niin sanottu puutetilanne, jolloin tuotanto 
saattaa hetkellisesti pysähtyä tai hidastua jonkin nimikkeen puuttumisen myötä. Puu-
tetilanteesta aiheutuvat viivästykset vaikuttavat negatiivisesti yrityksen imagoon ja 
voi näin ollen viedä myös potentiaaliset asiakkaat. (Arnold 2008, 261–264)  
5 Tutkimuksen toteutus 
Tutkimus toteutettiin tutustumalla yrityksen käytössä olevaan toiminnanohjausjär-
jestelmään ja sen sisältämään tietoon, haastattelemalla työntekijöitä ja ottamalla sel-
vää prosessien kulusta ja niihin liittyvistä käytännöistä. Pohjaksi tutkimukselle selvi-
30 
 
 
tettiin työhön liittyvää teoria-aineistoa. Empiiristen havaintojen, palaverien, työnteki-
jöiden kanssa keskustelun ja teorian kautta luotiin yleiskuva yrityksen toiminnasta. 
Tämän jälkeen yleiskuvaa tarkennettiin vaadittavilta osin tarkemmilla keskusteluilla. 
Lopuksi tutkimusmateriaali käytiin läpi ja analysoitiin, jonka kautta muodostuivat joh-
topäätökset ja kehitysehdotukset. Toiminnanohjausjärjestelmästä haettiin tietoja 
muun muassa viimeisimpään inventaarion liittyen. Tietoja liittyen erinäisiin kustan-
nuksiin, kuten varastointikustannuksiin ei toiminnanohjausjärjestelmästä löytynyt, 
eikä niitä keskustelujen perusteella ole olemassakaan. Osallistuin itse pienessä mitta-
kaavassa inventaarion suorittamiseen, jotta saisin kuvan varastoista ja käytännöistä 
inventaarion suorittamiseen. Haastattelut suoritettiin vapaamuotoisena keskuste-
luna, hakien vastauksia epäselviin asioihin. Kerättyjen tietojen ja tutkimusmateriaalin 
perusteella muodostettiin kuva vallitsevasta tilanteesta sekä luotiin kehitysideoita 
toiminnan kehittämiseen. 
Teoria
Palaverit
Tutustuminen 
tietojärjestelmiin 
ja toimintaan
Tarkentavat 
haastattelut ja 
toimintaprosessi-
en selvittäminen
Materiaalin 
kasaaminen ja 
yhteenveto
Johtopäätökset
Yleiskuvan 
muodostaminen
 
Kuvio 11 Tutkimusprosessi 
5.1 Nykytila 
Stresstech Oy:n vuosittain pidettävästä tilinpäätös inventaariosta käy ilmi, että varas-
tokirjanpito ei pysy täysin ajan tasalla. Todelliset varastosaldot ovat käytännössä 
poikkeavat verrattuna toiminnanohjausjärjestelmässä oleviin lukuihin. Kuten Liit-
teestä 1 selviää, bruttoero varastosaldossa oli viimeisimmässä inventaariossa lähes 
XX euroa. Inventaarion bruttoero saadaan laskemalla yhteen inventaariossa synty-
neet varastokirjanpidon erot. Tämä on noin X,X % inventoitujen varastojen sen hetki-
sestä arvosta, joka on nähtävissä liitteestä 2. Tarkemmin inventaarion raporttia tut-
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kittaessa on kuitenkin huomattavissa, että muutamilla kalliilla nimikkeellä on huo-
mattava vaikutus inventaariossa tulleiden erojen syntymiseen. Ei ole kuitenkaan 
syytä vähätellä halvempienkaan nimikkeiden osuutta. Nettoero on hieman yli XX eu-
roa eli todellisuudessa nimikkeitä ei ole ollut fyysisesti varastossa toisin kuin toimin-
nanohjausjärjestelmä näyttää. Huomattavaa on myös, että varastossa on ollut yli XX 
euron edestä tavaraa, joka ei ole näkynyt varastokirjanpidossa. Taulukossa 2 on eri-
teltynä inventaariossa laskettujen varastojen muodostamat erot. 
Taulukko 2 Inventaario (SALAINEN) 
  + € - € Brutto € Netto € 
PRO X X X X 
STO1 X X X X 
STO2 X X X X 
STO3 X X X X 
Yht. X X X X 
 
Tällä hetkellä Stresstechillä ei ole selkeää prosessiohjeistusta esimerkiksi nimikkeen 
luontiin, eikä oikeuksia nimikkeen luontiin ole rajattu. Viimeisen vuoden aikana ni-
mikkeitä on Stresstechillä luotu lähes tuhat kappaletta yli 20 eri henkilön toteutta-
mana. Nimikerekisteri saattaa siis mahdollisesti sisältää myös yhtä monella eri tavalla 
ohjattua nimikettä, koska selkeää ohjeistusta ei ole ollut. Tyypillisin ohjeistus on ollut 
kehotus kopioida samantyylinen nimike ja muuttaa tarvittavat tiedot vastaamaan 
uutta nimikettä. Käsitys siitä mitä tietoja tulee muuttaa, on täysin subjektiivinen, eikä 
nimike välttämättä ohjaudu oikein. Nimikkeiden ohjausparametrit on hyvin useissa 
nimikkeissä väärin kirjattu. Muun muassa minimivarastotaso on monelle nimikkeelle 
satunnaisesti annettu arvo, useimmiten minimiarvo on yksi. Myöskään nimikekohtai-
sia maksimivarastotasoja ei ole tarkemmin laskettu. 
5.1.1 Keräily 
Keräily suoritetaan tulostettavien listojen perusteella ja keräilylista lähtee tuotan-
toon työn muiden dokumenttien mukaan. Jokainen kokoonpanon työntekijä suorittaa 
itse komponenttien ja osien keräilyt työlleen. Poikkeustapauksia ovat isommat työt, 
jolloin keräilyä suoritetaan myös muiden henkilöiden avustuksella ja keräilyt suorite-
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taan osissa. Varsinaista ohjeistusta keräilyn suorittamiseen ei ole, joten keräilypro-
sessi tapahtuu ajan myötä muodostuneiden vakiintuneiden käytäntöjen perusteella. 
Työlle tulevat muutokset pyrkii suunnittelija muuttamaan jo tuoterakenteelle ja ke-
räilyt suoritetaan sen perusteella. Samalla pitäisi varaston saldomuutosten korjaan-
tua. Jälkeenpäin suoritettavat keräilyt merkitään töiden mukana oleville osalistoille, 
jotka korjataan saldoihin manuaalisesti jälkikäteen. Tutkimuksen loppuvaiheessa tuli 
myös ilmi, että työntekijöiden keskuudessa on jonkinasteista osaamattomuutta ja 
epävarmuutta toiminnanohjausjärjestelmän käytössä. 
Haasteena ovat työnvalmistuksen jälkeen tehtävät palautukset, jotka johtuvat työlle 
tehdyistä muutoksista sillä muutoksien takia ylimääräiseksi jääneet osat täytyy pa-
lauttaa takaisin varastoon. Keräilylista on usein palautusvaiheeseen mennessä hävin-
nyt tai siihen ei ole merkitty ylimääräiseksi jääneitä nimikkeitä. Nimikkeiden tunnista-
minen, vieminen varastoon ja saldomuutosten tekeminen vievät ylimääräistä aikaa 
sekä lisäävät työmäärää. 
5.1.2 Inventaario 
Inventaario Stresstechillä suoritetaan kerran vuodessa tilinpäätöstä varten. Inventaa-
rio vie aikaa noin muutaman päivän, jolloin toiminnot ovat jäädytettynä ja tämä on 
koettu jonkinlaiseksi kynnykseksi pitää useampia inventaarioita. Viimeisen vuoden 
aikana inventaarioita on kuitenkin järjestetty useammin. Jatkuvasta inventoinnista tai 
osainventoinnista on käyty jo keskustelua ja päätös toteuttamisestakin on tehty. In-
ventoimalla useammin voidaan varastosaldoissa olevat virheet oikaista nopeammin 
ja pitää varastokirjanpito paremmin ajan tasalla, jolloin esimerkiksi materiaalintarve-
laskelmiin aiheutuu vähemmän virheitä. Lisäksi varastoihin sidotut varat ovat selke-
ämmin tiedossa. Viimeisimmän inventaarion ero oli lähes XX euroa, mikä on siis hie-
man yli XX prosenttia varastonarvosta. Tilanne olisi hyvä jos puhuttaisiin noin prosen-
tin luokasta, jolloin ero saisi olla noin XX euroa verrattuna nykyiseen varaston ar-
voon.  
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Kuvio 12 Eri varastojen osuudet inventaarioerossa 
 
Eniten eroa oli varastossa STO2, joka muodosti 60 prosenttia koko inventaarioerosta. 
STO2:ssa varastoidaan alihankitut tuotteet ja puolivalmisteet. STO1 varaston osuus 
oli 36 prosenttia inventaarioerosta. STO1 sisältää materiaalit, komponentit, pakkaus-
materiaalit ja työkalut. PRO varasto eli projektiostot sisältävä varasto ja STO3 eli val-
mistuotevarasto muodostivat jäljelle jääneen neljän prosentin osuuden inventaario-
erosta. Erot varastojen kesken on havainnollistettuna kuviossa 12.  
Inventaariota suoritettaessa ilmeni, että varastoissa on jonkin verran tuotteita, joita 
ei ole merkitty mitenkään. Tuntemattomat nimikkeet varastoissa mahdollistavat vir-
heiden syntymisen laskennassa. Ei ole pois suljettua, että pahimmassa tapauksessa 
tuntematon nimike päätyisi myös tuotantoon asti.  
5.1.3 Nimikkeen luonti 
Nimikkeitä luodaan pääsääntöisesti suunnittelussa, mutta myös useat muut työnteki-
jät voivat luoda nimikkeitä. Uusia nimikkeitä luodaan päivittäin, joten vuositasolla uu-
sien nimikkeiden määrä on suuri. Lähes rajattomat oikeudet toiminnanohjausjärjes-
telmän käytössä antavat koko henkilöstölle mahdollisuuden luoda nimikkeitä. Tilanne 
johtaa siihen, että ilman selkeää prosessiohjeistusta nimikkeet saattavat olla ”teki-
jänsä näköiset”. Tämä johtaa siihen, että nimikerekisteri ei välttämättä ole yhtenäi-
nen ja nimikkeet ohjautuvat ei-toivotulla tavalla. Tällä hetkellä nimikkeitä luodaan jo-
kaisen tiedon ja taidon perusteella ja virheitä korjataan usein jälkikäteen.  
PRO
2 %
STO1
36 %
STO2
60 %
STO3
2 %
Inventaarioerot
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Nimikkeenohjausta varten määriteltävät tarvittavat ja oikeat ohjausparametrit eivät 
välttämättä ole kaikkien tiedossa. Kun virheellinen tieto kerran tallennetaan tieto-
kantaan, eikä sitä kukaan tiedä korjata, eskaloituu virhe ketjun loppupäähän mentä-
essä. Yksi toimintatapa nimikkeen luonnissa on ollut kopioida jokin samankaltainen 
nimike ja muuttaa sen pohjalta tarvittavat tiedot. Jos virheellisiä tietoja ei tässä vai-
heessa tiedä korjata tai muuttaa, niin taas virhe kopioituu ja aiheuttaa ongelmia ket-
jussa.  
 
Kuvio 13 Nimikkeen tiedot (SALAINEN) 
 
Kuviosta 13 on nähtävissä yleinen virhe syötettynä nimikkeen tietoihin. Kuviossa han-
kinta-ajaksi on merkitty 21 päivää ja lisäksi toimitusajaksi on asetettu 21 päivää. Yh-
teensä koko tilaus-toimitusprosessiin on syötetty kuusi viikkoa aikaa, jolloin toimin-
nanohjausjärjestelmä tuottaa väärää tietoa muun muassa tilauksen ajoittamisesta. 
Virheellistä tietoa on muun muassa hankinta-aika, joka ei vie aikaa kolmea viikkoa. 
Myös minimi- ja maksimivarastotasojen tiedot sekä eräkoko tiedot ovat hyvin use-
assa nimikkeessä väärin. Kuviossa 14 on esimerkki nimikkeestä, jolle on annettu vain 
satunnaisia lukuja. Toiminnanohjausjärjestelmä tuottaa taas väärää informaatiota, 
mikä lisää ylimääräistä työtä, kun saatava tieto ei ole luotettavaa. 
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Kuvio 14 Nimikkeen tietoja 
6 Johtopäätökset ja tutkimuksen analysointi 
Inventaarion suuri ero ja varastokirjanpidon paikkaansa pitämättömyys johtuu suu-
rilta osin muutamista perusasioista. Teoriaosan kappaleessa 4.5 on mainittu yleisim-
piä syitä epätarkkaan varastokirjanpitoon. Kaikki kohdat ovat havainnoinnin perus-
teella jollain tasolla yhdistettävissä Stresstech Oy:n varastokirjanpidon virheiden 
syiksi. Suoraa myöntymystä kirjanpidon ohi keräilystä ei tullut, mutta kiire ja sitä 
kautta viiveellä tehtävät manuaaliset saldokorjaukset johtavat hyvin varmasti tähän. 
Joko korjauksia ei muisteta tehdä tai riittävän pitkän ajan kuluttua ei muisteta mitä 
olisi pitänyt korjata.  
Epätarkka varastojen valvonta johtuu lähinnä siitä, että varsinaisesti vastuuhenkilöä 
varastojen hoidolle ja valvonnalle ei ole määritelty. Varaston koetaan nähtävästi ole-
van vain jokin paikka, johon tavarat tulevat ja ovat sieltä noudettavissa. Toisin sa-
noen varastot ovat jossain määrin prosessin ulkopuolella. Osittain puutteellinen hen-
kilöstön ohjeistus on seurausta siitä, että ohjeet näyttävät olevan puutteellisia, joten 
käytännöt ovat muodostuneet nykyisenlaisiksi. Epätarkka tapahtumien kirjaaminen 
liittyy manuaalisiin saldokorjauksiin. Jos saldokorjaukset eivät kohdistu oikein, on vai-
kea tietää, miksi saldotapahtuma on tehty. Manuaalisten saldokorjausten riski on, 
että inhimillisistä syistä kirjataan väärä lukumäärä saldomuutoksiin. Tällä hetkellä, 
kun toiminta pohjautuu vahvasti paperien käyttöön, jolloin jokaisella on hieman oma 
tapansa merkitä tapahtumia, on myös mahdollisuus inhimillisiin virheisiin. Lisäksi riski 
asiakirjojen häviämiselle on huomattava. 
Inventaariossa mukana ollessani huomasin varastossa tuotteita, joilla ei ollut nimike-
koodia, joten tuotetta ei voinut tunnistaa. Heikko nimikkeen tunnistettavuus sekoit-
taa varastoja ja voi vaikuttaa varastosaldoihin sekä pahimmillaan väärä nimike voi 
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joutua tuotantoon. Tuntemattomat nimikkeet varastossa johtuvat suurella todennä-
köisyydellä palautuksista. Palautuksien tekeminen vie ylimääräistä aikaa ja sen koe-
taan olevan oma hankala prosessinsa. 
Kerran vuodessa suoritettava inventaario kattaa koko vuoden varastokirjanpidon vir-
heet. Jos inventaario suoritettaisiin useammin, päästäisiin nopeammin kiinni mahdol-
lisiin varastokirjanpidon vääristymiin ja jopa paikantamaan virhetekijät sekä korjaa-
maan ne niin, etteivät samat virheet toistuisi jatkuvasti uudelleen.  
Toiminnanohjausjärjestelmän tuottama tieto ja luotettava data edellyttävät myös, 
että siihen kirjataan virheetöntä tietoa asianmukaisesti. Tämä vaatisi yksiselitteiset 
ohjeet tai käyttöoikeuksien rajaamisen tietyille henkilöille. Väärin syötetyt ohjauspa-
rametrit, kuten minimi- ja maksimivarastojen arvot aiheuttavat sen, että toiminnan-
ohjausjärjestelmän laskema tilauspiste ei välttämättä vastaakaan kulutusta ja näin ol-
len syntyy osapuutteita. Käytännössä toiminnanohjausjärjestelmän tarjoaman väärän 
informaation kanssa pystytään toimimaan, mutta se aiheuttaa ylimääräistä ja turhaa 
työtä sekä asettaa toiminnanohjausjärjestelmän käytön kyseenalaiseen asemaan. 
Toimintojen tulisi tähdätä siihen, että kaikki tehtäisiin toiminnanohjausjärjestelmän 
kautta ilman, että jokainen asia täytyy vielä erikseen käytännössä varmistaa. 
6.1 Kehitysehdotukset 
Keräilyyn olisi suotavaa luoda prosessiohjeistus ja sovittava selkeämmät sekä yhte-
näisemmät toimintatavat koskien muun muassa saldotapahtumien kirjaamista. Va-
rastosaldoihin tapahtuvien muutoksien kirjaamista toiminnanohjausjärjestelmään 
täytyisi kehittää niin, että tieto olisi niin reaaliaikaista kuin mahdollista. Keräilypro-
sessin kehittämisen tulisi tähdätä siihen, että oikea tieto saadaan varmasti kirjattua 
järjestelmään. Olisi myös syytä miettiä tarkemmin, onko välttämätöntä, että kaikilla 
on mahdollisuus tehdä manuaalisesti saldokorjauksia. Tilanteen tulisi olla niin, että 
on vastuuhenkilö tai useampi, jotka vastaavat saldokorjauksista ja varastokirjanpidon 
oikeellisuudesta. Tilanteessa jossa kaikki voivat tehdä saldomuutoksia, ei vastuuta 
ole oikeastaan kenelläkään. Lisäksi toimintamallissa ”kaikilla on oikeudet tehdä kaik-
kea”, riski tehdä tahattomia virheitä tietojärjestelmiin vahingossa ja tiedostamatta on 
huomattavan suuri. Oletettavasti ei-tarvittavien toimintojen oikeuksien rajaaminen 
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luo varmuuden tunnetta myös työntekijöiden toiminnassa, kun tiedostetaan, että 
suurempia vahinkoja ei ole edes mahdollista vahingossa aiheuttaa.  
Saldojen tarkkuuteen ja ylläpitoon vaikuttaa myös varastojen järjestys ja siisteys. On 
erittäin tärkeää, että varastoissa ei ole nimikkeitä joille ei ole luotu perustietoja, ei 
ole tunnistetta tai jostain muusta syystä nimike on tunnistamaton. Tuntematon ni-
mike voi pahimmassa tapauksessa joutua tuotantoon ja sitä kautta aiheuttaa huo-
mattavaa vahinkoa. Näin ollen kaikki tuntemattomat nimikkeet tulisi poistaa varas-
toista. Toimintamalli voisi olla niin, että tunnistamaton nimike sijoitetaan sille vara-
tulle alueelle tai paikalle niin pitkäksi aikaa, että joku tunnistaa kyseessä olevan ni-
mikkeen ja sille on luotu nimike sekä tunniste. Jos nimikettä ei tunnisteta, se hävite-
tään. Tuntemattomia nimikkeitä on muutenkin tarpeetonta pitää varastossa, jos niille 
ei ole mitään käyttöä.  
Nimikkeen luontiin ja yleensäkin nimikehallintaan tulisi luoda selkeät ja yhteneväiset 
pelisäännöt. Kaikilla ei tarvitse olla oikeuksia nimikkeen luontiin vain sen takia, että 
joskus on tarve luoda nimike. Selkein ratkaisu olisi rajata oikeudet niille henkilöille, 
joilla on todellinen tarve nimikkeiden luonnille. Samalla tulisi varmistua, että valitut 
henkilöt varmasti osaavat ja tietävät toimintaprosessin ja käytännöt. Jos jollekin il-
maantuu tarve nimikkeen luonnille, hän tiedottaisi asiasta henkilöä kenellä on vaadit-
tavat oikeudet. Tarvittavat tiedot nimikkeen luontia varten voitaisiin toimittaa esi-
merkiksi sitä varten suunnitellulla lomakkeella. Tämän tason muutokset vaatisivat 
kuitenkin huolellista suunnittelua, riittävää informaatiota ja keskustelua henkilöstön 
kanssa, sillä muutokset vaikuttavat työntekijöiden työtehtäviin. Toinen ratkaisu on 
luoda ohjeet nimikkeen luontiin. Ohjeistuksen tekeminen vaatii sen, että ohjeet ovat 
todella yksiselitteiset ja niitä myös seurataan. Kuviossa 15 on havainnollistettuna aja-
tus toimintaoikeuksien rajaamisen vaikutuksista tiedon laatuun ja luotettavuuteen. 
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Kuvio 15 Tiedon kulku 
Taulukossa 3 on eriteltynä kehitysehdotuksen kohteet ja niihin vaadittavat korjaus-
toimenpiteet. Kehityskohteet on luokiteltu A-, B- tai C-luokkaan, joka kuvastaa kor-
jauskohteen kriittisyyttä. Kriittisyydellä tarkoitetaan sitä, kuinka nopeasti ongelma 
tulisi korjata. Kriittisyysarvio perustuu täysin henkilökohtaiseen arvioon toiminnan 
vaikutuksesta kokonaisuuteen. Luokittelu on seuraavanlainen:  
 A – kriittisyys: Merkittävä kohde ja vaatii välittömiä korjaustoimenpiteitä 
 B – kriittisyys: Vähemmän merkittävä, mutta korjattava piakkoin 
 C – kriittisyys: Korjaustoimeenpiteet suoritettava, kun aika ja resurssit sallivat 
 
 
Taulukko 3 Action plan - Toimintasuunnitelma 
Ongelmakohta / kehityskohde Korjaustoimenpide-ehdotus  Kriittisyys 
Keräilyprosessi Sovitaan keräilyyn selkeä toimintatapa ja luodaan pro-
sessiohje, joka tukee oikean tiedon saattamista järjes-
telmään 
B 
Manuaaliset saldokorjaukset Manuaalisten saldokorjausten oikeuksia on rajattava 
vain tietyille vastuuhenkilöille 
B 
Varastojen siistiminen ja siisteys Varastoista poistettava tunnistamattomat nimikkeet ja 
sovittava toimenpiteistä tuntemattomien nimikkeiden 
kanssa 
A 
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Nimikkeen luonti oikeudet Oikeuksia rajattava vain henkilöille, joilla on tarve ni-
mikkeen luonnille 
A 
Nimikkeen luonti prosessi Laadittava selkeä prosessiohje, minkä mukaan nimik-
keen luonti suoritetaan. Ohjeistuksen tulee sisältää 
määrittelyt nimikkeen perustiedoista, jotka toimitetaan 
vastuuhenkilölle 
B 
Inventaarion suorittaminen Jatkuvan inventoinnin toimintasuunnitelma laadittava 
ja otettava käyttöön 
B 
Varastonhallinnan vastuuhen-
kilö(t) 
Varaston- ja materiaalinhallintaan olisi osoitettava sel-
keä vastuuhenkilö ohjaamaan toimintoja  
C 
Palautusprosessi Käytävä läpi nimikkeiden palautusprosessi varastoon ja 
selvitettävä, kuinka toimintoa voisi kehittää helpom-
maksi ja selkeämmäksi 
C 
 
Johdon tehtäväksi jää lopulliset arviot siitä, mitkä toiminnot vaativat jatkotoimenpi-
teitä ja millä aikataululla sekä resursseilla asioita viedään eteenpäin. 
7 Pohdinta 
Kokonaisuutena varastokirjanpitoon virheitä aiheuttavat toiminnot ovat varsin yleisiä 
ja noudattavat niin sanotusti isoja linjoja. Toisin sanoen kun puitteet toiminnoille on 
kunnossa, on sen jälkeen järkevämpää keskittyä korjaamaan pienempiä 
yksityiskohtia. Tuottavampien ja virheettömämpien toimintojen suunnittelu ja 
sisäänajo on kokonaisvaltainen opppimisprosessi. Kun yritys ja sen toiminnot 
kasvavat tiettyyn määrittelemättömään pisteesen tulee huomioida, että vastuita on 
tarkennettava ja selkeämpiä työnjakoja on tehtävä. Hankalinta on tietenkin nähdä 
missä kohtaa tämä piste tulee vastaan, mutta ainakin huomattavasti nousseet 
kustannukset ja epäselvät prosessit voisivat toimia tietynlaisena signaalina. Asioiden 
huolellinen suunnittelu ja läpinäkyvä toiminta ovat edellytys toimivalle muutoksen 
hallinnalle.  
Tällä hetkellä, kun varsinasta materiaaliosastoa tai materiaalihallintoa ei ole, voisi ar-
vioida ko. operaatioihin liittyvän toiminnon perustamista, tai ainakin tarkempia vas-
tuualueiden määrittelyä. Esimerkiksi toimintoon voisi osoittaa vastuuhenkilön tai 
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useamman, joka selkeästi hoitaisi varastoja ja valvoisi niiden käyttöä. Varastojenhal-
linta olisi myös tehokkaampaa jos laskettaisiin varastojenhallintaan liittyviä tunnuslu-
kuja ja tarkisteltaisiin asiaa niidenkin kautta. 
Yksi mahdollinen esille tullut toimintojen kehitys voisi olla käsiskannerien hankinta 
keräilyyn varastonhallinnan avuksi. Näin ollen ylimääräinen ja turha paperien 
käsittely ja käsimerkinnät jäisivät pois prosessista. Tieto päivittyisi heti järjestelmiin, 
virheiden määrä vähenisi ja toimintatavat yhteneväistyisivät. Lisäksi se mahdollistaisi 
ja helpottaisi jatkuvan inventoinnin suorittamista. Yksistään uuden teknologian 
käyttöönotto ei paranna asioita, mutta olisi varmasti huomattava askel kohti 
kehitystä. 
Jossain määrin on jäänyt epäselväksi onko kaikilla yrityksen toiminnoilla sama 
päämäärä ja strategia tiedossa. Tutkimusta tehtäessä kävi ilmi muun muassa, että 
myyjien tekemät myyntisopimukset päätetään hinnan ja toimitusajan osalta jo 
ennen, kuin edes suunnittelu on aloitettu tai hankinnat tehty. Tämä aiheuttaa 
valtavat paineet ja haasteet koko toimitusketjuun. Tällöin esimerkiksi hankinnalla on 
käytössään tietty budjetti ja aikataulu, joiden sisällä tulisi toimia. Tiukka aikataulu 
vaikeuttaa toimittajien kilpailuttamista ja laadun varmistamisen, koska hankinnat on 
tehtävä mahdollisimman nopeasti. Johtopäätöksenä voisi olla, että nykyisen 
toimintavana seurauksena myös varastot ovat suhteellisen suuret. Tilauksesta 
toteutettava tuotanto ja varsinkaan tilauksesta käynnistyvä suunnittelu, kun teorian 
mukaan ei ainakaan periaatetasolla vaadi varastoja. 
Itselleni tämä työ on ollut ensimmäinen laatuaan, joten opettelua ja oppimista on 
ollut paljon. Lähes kaikki opiskelujen aikana tehtävät projektityöt ovat ryhmätöitä, 
jolloin työmäärä on arviolta maksimissaan kolmasosa tehtävänannosta. Tehtävien 
suuruusluokat eivät kuitenkaan vastaa opinnäytetyötä. Tämä tuo oman haasteensa 
itsenäisesti tehtävän opinnäytetyön laatimiseen. Vaikka työn tekemiseen olikin aikaa 
huomattavan vähän, vain noin 2,5 kuukautta, olen pysynyt hyvin aikataulussa. 
Luonnonlaki tietenkin on, että jonkin verran tekemistä kertyy loppua kohden, mutta 
mitään ylitsepääsemätöntä ei ole ollut.  
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